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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten zur Herstellung von Multlsegmentfiltern 
dertabakverarbeitenden Industrie und MuldentrommeKUnterlagen zu 101 55 292.0 gegeben) 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zusammen- 
stellen von Gruppen von Filtersegmenten (6, 7, 80-83, 87) 
zur Herstellung von Multisegmentfiltern (49) der tabak- 
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren, wo- 
bei je Multisegmentfrlter wenigstens zwel unterschiedii- 
che Arten von Filtersegmenten (6, 7, 80-83, 87) vorgese- 
hen sind. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Muldentrommel (90) 
zum langsaxialen Positionieren von zu durchtrennenden 
und/oder durchtrennten stabformigen Artikein (80-83) der 
tabakverarbeltenden Industrie in Aufnahmemulden (84) 
mit bewegbar ausgebildeten Ausrlchtanschlagen (93, 94). 
Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daf^ die Einrich- 
tung in eine Mehrzahl von selbststandigen Funktionsein- 
heiten (604, 605, 61) unterteilbar ist. AuBerdem zeichnet 
sich die Erfindung dadurch aus, daf^ wenigstens ein Posi- 
tioniermittel (92, 106-108) zum voneinander weg Positio- 
nieren zweier in einer Aufnahmemulde (84) langsaxial ne- 
beneinander angeordneten stabformigen Artikein (83) 
vorgesehen sind. 




lU 



BUNDESDRUCKEREI 03.03 103 200/702/1 



2 



DE 101 55 292 A 1 



1 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Zu- 
sammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten zur Her- 
stcUung von Multisegmentfiltern in der tabakverarbeitenden 
Industrie in einem Strangverfahren, wobei je Muldsegment- 
fiLter wenigstens zwei unterschiedliche Arten Filterseg- 
mente voigeseben sind. 

[0002] Die Erfindung betrifft feraer eine Muldentrommel 
zum langsaxialen Positionieien von zu durchtrennenden 
und/oder durchtrennten stabfbnnigen Artikebi der tabakver- 
arbeitenden Industrie, mit bewegbar ausgebildeten, sich in 
die Aufbahmemulden erstreckenden Ausrichtanschlagen. In 
der tabakverarbeitenden Industrie ist es gewiinscht, Multi- 
segmentfilter herzustellen, die aus verschiedenen Segmen- 
ten bestehen wie bspw. aus unterschiedlichen Materialien. 
Diese Materialien sind bspw. Celluloseacetat, Papier, Vlies, 
Cjranuiat, gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder Hohikam- 
mem und Ka^seln und dgl. Derartige Multisegmentfilter, die 
im Rahmen dieser Erfindung auch den Begriff "Mehrfachfil- 
ter" umfassen, werden nach Ausbilden von Griippen von 
Filtersegmenten bspw. in einem Strangverfahren mit Um- 
hUllungsmaterial wie bspw. Papier umhOUt und dann in 
zwei-, vier- oder sechs-fachlange FilterstSbe zerteilt, um 
weiterverarfoeitet zu werden. 

[0003] Aus der DE-OS 24 52 749, die der GB 15 22 139 
entspricht und die von derRechtsvoigangerin der Anmelde- 
rin angemeldet wurde, ist eine Strangbildevorrichtung be- 
kannt, bei der in einer im Querverfahren arbeitenden Grup- 
penbildevorrichtung Gruppen von Filtersegmenten bzw 
Gruppen von FHterstaben gebildet werden und dann der 
Strangbildevorrichtung derart iibergeben werden, daB die 
Gruppen von Fiiterstaben langsaxial mit Umhiillungsmate- 
rial umhiiUt werden konnen. Bei der Gruppenbildevorrich- 
tung handelt es sich hierbei um eine Vorrichtung, die bei ei- 
ner Anderung der Filtersegmente oder der Reihenfolge der 
Filtersegmente komplett auszutauschen ist 
[0004] Hiermit ist ein groBer finanzieller Aufwand ver- 
bunden und eine geringe Variabilitat bei der Multifilterher- 
stellung. 

[0005] Eine typische Strangbildevorrichtung der Anmel- 
derin wird KDF ZE genannt. Eine typische Gruppenbilde- 
vorrichtung der Anmelderin wird GC E genannt. Beide Vor- 
richtungen sind bei den Verkehrskreisen bekannt und wer- 
den zusammen als Maschine des lyps MULFI E vertrieben. 
[0006] Zur Ubergabe der gebildeten Gruppen von der 
Gruppenbildevorrichtung zur Strangbildevorrichtung sei auf 
die DE-OS 25 34 666, die der US 404 46 59 entspricht, hin- 
gewiesen. Sowohl diese Paten tanmeldung als auch die DE- 
OS 24 52 749 soil durch Inbezugnahme in den Offenba- 
rungsgehalt dieser Anmeldung aufgenommen sein. 
[0007] Aus der DE 198 58 600 Al der Anmelderin ist fer- 
ner eine Vorrichtung zum langsaxialen Positionieren von zu 
durchtrennenden stabformigen Artikeln der tabakverarbei- 
tenden Industrie bekannt, bei der insbesondere eine Mulden- 
Urominel Anwaidung findet, mittels der gestaflfelt aufeinan- 
der folgende Filt^tabe zu einer queraxialen Reihenforma- 
lion zwecks Ausfuhrung eines Itennschnittes durch die Rl- 
terstabe ausgebildet ist. 

[0008] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
eingangs genannte Einrichtung zum ZusairmiensteUen von 
Gruppen von Filtersegmenten zur HersteEung von Multi- 
segmentfiltern derart weiterzubilden, daB eine Variabilitat 
bei der Multifilterherstellung ermoglicht ist. Die entspre- 
chende Einrichtung soil femer kostengiinstig sein und zwar 
insbesondere beziigUch der Variabilitat der Herstellung un- 
terschiedlicher Multifilter. Femer soil bei einem Umbau der 
Einrichtung zur Herstellung eines Multifilters einer anderen 



Art eine moglichst groBe Zeiterspamis gegeben sein. 
SchlieBlich ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung. eine 
Moglichkeit vorzusehen, mittels der die Einrichtung zum 
Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten zur 

5 Herstellung von Multisegmentfiltern platzsparend ausgebil- 
det sein karm, wobei femer die entsprechenden Arbeits- 
gSnge, die mit derardgen Einrichtungen durchfuhrbar sind, 
auf einem verkurzten Forderweg realisierbar sein sollen. 
[0009] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Einrichtung 

10 zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten 
zur Herstellung von Multisegmentfiltern der tabakverarbei- 
tenden Industrie in einem Strangverfahren, wobei je Multi- 
segmentfilter wenigstens zwei unterschiedUche Arten Filter- 
segmente vorgesehen sind, wobei die Einrichtung in eine 

15 Mehrzahl von selbstandigen Funktionseinheiten unterteilt 
ist. 

[0010] Durch die Unterteilbarkeit der Einrichtung in eine 
Mehrzahl von selbstandigen Funktionseinheiten ist eine 
groBtmogliche Variabilitat bei der Muldfilterh^-stellung ge- 

20 geben, wobei bei dem Wunsch, unterschiedliche Multifilter 
herzustellen, eine schnelle und kostengiinstige Anpassung 
moglich ist, bei der ggf. die selbst^digen Funktionseinhei- 
ten lediglich umgeordnet und angepaBt werden miissen bzw. 
bspw. nur wenige Module bzw. Funktionseinheiten hinzuge- 

25 kauft werden mUssen. Im Rahmen dieser Erfindung umfaBt 
der BegrifiF "Funktionseinheiten" auch den Begriflf "Modul". 
Im Rahmen dieser Anmeldung bedeutet der Begriff Unter- 
teilbarkeit der Funktionseinheiten, insbesondere, daB die 
Funktionseinheiten zusammengesetzt sind. 

30 [0011] Wenn je Art eines Filtersegments eines Multiseg- 
mentfilters eine Funktionseinheit vorgesehen ist, ist eine be- 
sonders platzsparende Einrichtung realisierbar. Wenn je Fil- 
tersegment eines Multisegmentfilters eine, insbesondere 
einzige, Funktionseinheit vorgesehen ist, ist eine besonders 

35 hohe Variabilitat der Einrichtung moglich. Eine besonders 
einfache Zusanmienstellung von Gruppen von Filterseg- 
menten ist dann m5giich, wenn die Mehrzahl selbstMndiger 
Funktionseinheiten in einer Reihe dergestalt angeordnet 
sind, daB wenigstens ein Tfeil der Forderelemente z weier be- 

40 nachbarter Funktionseinheiten miteinander in Wirkverbin- 
dung gelangen, insbesondere ineinander greifbar sind. Die 
Filtersegmente werden durch die Forderelemente maander- 
fbrmig transportiert, wobei im Bereich der \Wrkverbindung 
die Filtersegmente von einem Forderelement zu einem be- 

45 nachbarten Forderelement iibergeben werden. Auf diesen 
Forderelementen konnen dann auf besonders einfache Art 
und Weise Filtersegmente zusammengestellt werden. Vor- 
zugsweise umfassen die Forderelemente Zusammenstell- 
trommeln und/oder tJbergabetroramehi. Wenn die die Filter- 

50 segmente bzw. Filtersegmentgruppen iibergebenden Forder- 
elemente horizontal in einer Reihe angeordnet sind, ist eine 
bevorzugte und einfache Ausgestaltung der Einrichtung ge- 
geben. Vorzugsweise umfaBt jede Funktionseinheit wenig- 
stens eine Zusammenstelltrommel. \^rzugsweise ist die 

55 Gruppe von Hltersegmenten mittels der F6rda:elemente 
queraxial fbrderbar, so daB die Einrichtung und auch die 
selbstandigen Funktionseinheiten entsprechend kompakt 
bauend ausgestaltet sein konnen. 

[0012] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der 
60 erfindungsgemaBen Einrichtung liegt dann vor, wenn we- 
nigstens ein Forderband vorgesehen ist, das quer zur Forder- 
richtung verlaufende Aufnahmemulden fur Filtersegmente 
umfaBt, wobei wenigstens zwei benachbarte Funktionsein- 
heiten jeweils wenigstens ein Forderelement umfassen, das 
65 jeweils eine t)bergabeposition zu dem wenigstens einen 
Forderband aufweisL 

[0013] Durch diese bevorzugte Ausfiihrungsform der Er- 
findung ist eine besonders gerauscharme Hnrichtung er- 
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moglicht, da eine \^elzahl von Zusammenstelitrommein 
und t)bergabetroniineIn, die aufgrund einer Vielzahl von 
Saug- und Druckluftschaltungen Gerausche erzeugen, weg- 
fallen. Ferner ist durch die kontinuierliche Bewegung eines 
Fordcrbandes bzw. mehrerer nebeneinander liegender und 5 
in gleicher Richtung sich bewegender Forderbander ein sehr 
scbonender Transport der Filterelemente bzw, RLterseg- 
iiienle moglich, so da6 keine weiteren Vorkehrungen not- 
wendig sind, um auch sehr empfindliche Filtersegmente zu 
transportieren. Schliefilich ist es vorteilhaft, daB das Bedien- 10 
personal die auf dem Forderband bzw. den Forderbandem 
angeordneten Filtersegmente standig im Blick haben kann, 
so daB bei einem Fehler entsprechend eingegrifFen werden 
kann. 

[0014] Vorzugsweise umfaBt jede Funktionseinheit we- 15 
nigstens ein Forderelement, das eine "Obergabposition zu 
dem wenigstens einen Forderband aufweist. In dieser Aus- 
fuhrungsform der erfindungsgemaBen Einrichtung erstreckt 
sich das Forderband bzw. die Forderbander iiber samdiche 
Funktionseinheiten, so daB samtliche Zusammenstell- und 20 
"Obergabetronmieln, die in den anderen Ausfuhningsbei- 
spielen fiir den horizontalen TVansport der Filtersegmente zu 
einer Filterstrangeinheit, wie beispielsweise einer KDF 2E 
der Amnelderin, voigesehen sind, wegfallen k6nnen. 
[0015] Bevorzugterweise ist die Fordemchtiing des For- 2S 
derbandes horizontal Wenn Mittel zum Hxieren von Filter- 
seginenten in den Aufnahmemulden voigesehen sind, ist ein 
sehr sicherer Transport der Filtersegmente moglich. Wenn 
wenigstens ein Mittel zum Verschieben von in den Aufnah- 
memulden angeordneten Filtersegmenten voigesehen ist, 30 
kann eine eng zusanunengeschobene Filterstabgruppe er- 
zeugt werden. Ferner ist vorzugsweise wenigstens ein Sau- 
berungselement zum Saubem des wenigstens einen Fordcr- 
bandes vorgesehen. SchlieBlich sind voizugsweise mehrere 
nebeneinander angeordnete Forderbander vorgesehen, die 35 
im wesentlichen parallel zueinander bewegbar sind, 
[0016] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Brfindung ist eine Multisegmentfilterherstelleinrichtung 
mit einer Strangbildevorrichtung und einer Obeigabevor- 
richtung zur "Qbeigabe von Gmppen von Filtersegmenten 40 
aus einer erfindungsgemaBen Einrichtung d^ voifoeschrie- 
benen bzw. einer vorzugsweisen Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen vorbeschriebenen Einrichtung in die Strang- 
bildevorrichtung realisiert. 

[0017] Die Erfindung wird ferner durch eine Muldentrom- 45 
mel zum langsaxialen Positionieren von zu durchtrennenden 
und/oder durchtrennten stabformigen Artikeln der tabakver- 
arbeitenden Industrie in Aufnahmemulden, mit bewegbar 
ausgebildeten, sich insbesondere in die Aufnahmemulden 
erstreckenden Ausrichtanschlagen, gelost, wobei wenig- 50 
stens ein Positioniermittel zum voneinander weg Positionie- 
ren zweier in einer Aufnahmemulde langsaxial nebeneinan- 
der angeordneten stabformigen Artikel der tabakverarbei- 
tenden Industrie vorgesehen sind. Durch die erfindungsge- 
maBe Ausgestaltung einer Muldentrommel ist es moglich, 55 
mehr Funktionen auf einer Fdrdertrommel vorzusehen, so 
daB die Gesamttrommelzahl einer erfindungsgemaBen 
Funktionseinheit leduziert werden kann, wodurch entspre* 
chende selbstandige Funktionseinheiten bzw. Einrichtungen 
zum Zusammenstellen von Gruppen von Hltersegmenten 60 
zur Herstellung von Multisegmentfiltem der tabakverarbei- 
Icndcn Industrie sehr platzsparend gebaut werden konnen. 
Wenn auBerdem ein der Muldentrommel zugeordnetes 
Schncidniittel vorgesehen ist, ist es mogUch, weitere TVom- 
meln einzusparen. Wenn vorzugsweise das eine Positionier- 65 
mittel zum voneinander weg Positionieren wenigstens einen 
Saugluftkanal umfaBt, ist es moglich, die stabformigen Arti- 
kel durch aktivierte Saugkanale zu bewegen und zwar auf 
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schonende, schnelle und einfache Art und Weise. Wenn we- 
nigstens zwei Saugluftkanale vorgesehen sind, die langsa- 
xial an gegeniiberliegenden Enden der Aufnahmemulde an- 
geordnet sind, ist es moglich, zwei langsaxial nebeneinander 
angeordnete stabformige Artikel voneinander auf besonders 
einfache Art und Weise wegzupositionieren. Wenn vorzugs- 
weise eine Beliiflungsoffhung in einer Muldenabdichtung 
voigesehen ist, ist die Bewegung der zwei stabformigen Ar- 
tikel langsaxial voneinander weg schneller mdglich. Die Be- 
liiftungsoffnung ist vorzugsweise in der Muldenabdichtung 
derart angeordnet, daB eine Belfiftung zwischen zwei l^g- 
saxial benachbart angeordneten stabformigen Artikeln er- 
moglicht ist. 

[0018] Wenn vorzugsweise Mittel vorgesehen sind, um 
die in queraxial aufeinander folgenden Aufnahmemulden 
aufgenonunenen und gestaffelten Artikel in eine queraxial 
fiuchtende Position zu uberfiihren, in der vorzugsweise ein 
Schneidvorgang ausfuhrbar ist, sind insbesondere drei Ar- 
beitsschritte mit der Muldentrommel moglich, namlich que- 
raxial fluchtendes Ausrichten der in queraxial aufeinander 
folgenden Aufnahmemulden aufgenommenen und gestaf- 
felten Artikel, Schneiden der Artikel und voneinander weg 
Bewegen der geschnittenen Artikel. Diese Muldentrommel 
kann also als Schiebe-/Schneide-/Schiebetrommel bezeich- 
net werden. 

[0019] Um eine Schneidausrichtung schnell und auf kOr- 
zestmoglichem Forderweg zu erzielen, wird aufierdem vor- 
geschlagen, daB die eine Stimseite der Artikel beaufschla- 
genden Ausrichtanschlage relativ zu den Aufnahmemulden 
langsverschiebbar sind. Auf diese Weise wird den zuvor ein- 
seitig anliegenden Filterstabkomponenten bzw, stabformi- 
gen Artikeln wahrend ihrer Durchtrennung eine Ausweich- 
moglichkeit gegeben. 

[0020] Um die aufeinanderfolgenden Ausricht- und Aus- 
weichbewegungen der Ausrichtmittel exakt aufeinander ab- 
zustimmen, ist gemaB einer Weiterbildung vorgesehen, daB 
die Ausrichtanschlage diese auBerhalb des Wirkbereichs der 
als Kreismesser ausgebildeten Schneidmittel in eine defi- 
nierte Anschlagposition vorbewegenden und im Wikbe- 
leich der Schneidmittel aus der Anschlagposition zurtickzie- 
henden Stellantriebsmittel versdien sind. ZwecknmBiger- 
weise sind die Stellantriebsmittel als stimseitig mit der Mul- 
denbronmiel umlaufende Taumelscheiben ausgebildet. 
[0021] Um mit einfachen Mitteln eine definierte langsa- 
xiale und queraxiale Ausrichtung der Artikel bzw. der Arti- 
kekeihe relativ zum Schneidmittel zu gewahrleisten, ist 
weiterhin vorgesehen, daB die Ausrichtanschlage im Be- 
reich ihrer Anschlagflache mit einer den Muldengrund der 
Aufnahmemulden iiberdachenden Ausnehmung versehen 
sind, in deren "Oberdachungsbereich mit den Ausrichtan- 
schlagen zusammenwirkende Saugkanale einmiinden. Eine 
sichere Saugwirkung ist nach einem zusatzlichen Vorschlag 
dadurch gewahrleistet, daB die Saugkanale in einer durch 
eine Umfangabdeckung der Muldrationmiel definierten 
Ausrichtzone aktivierbar sind. 

[0022] Um Jewells eine bedarfsgerechte Positionierung 
der Artikel, insbesondere in Zusammenwirkung der 
Schiebe^/Schneid-ZSchiebetrommel mit Nachfolgetiommel 
zu ermoglichen bzw. wahlen zu k3nnen, wird weitediin vor- 
geschlagen, dafi die in die Aufnahmemulden eintauchenden 
Ausrichtanschlage mit ihren Stellantriebsmitteln auf wenig- 
stens einer Stimseite der Muldentrommel angeordnet sind 
Oder altemativ auf beiden Stimseitai der Muldentrommel 
angeordnet sind. 

[0023] Der mit dieser Losung der Aufgabe erzielte Vorteil 
besteht darin, daB drei sich normalerweise behindemde Ar- 
beitsgange auf einer einzigen Fordertrommel vorgenommen 
werden konnen, womit drei Trommeln entfallen konnen. 
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Hierdurch wird insgesamt die durch vertikale und horizon- 
tale Achsabstande der Fordertrommeln bestimmte GroBe 
bzw. Bauhohe der Maschineneinheit, also der selbstandigen 
Funktionseinheiten und der Einrichtung zum Zusammen- 
stcllen von Gruppen von Filtersegmenten zur HersteUung 5 
von Multisegmentfiltem und schlieBlich auch die Multiseg- 
mentfilterfierstelleinrichtung reduziert 
[0024] Die Aufgabe wird schlieBlich duich eine selbstan- 
dige Funkdonseinheit, insbesondere zum Zufiihren von Fil- 
tersegmenten zu weiteren Filtersegmenten, mittels der 10 
Gruppen von Filtersegmenten zur HersteUung von Multi- 
segmentfiltem der tabakverarbeitenden Industrie in einem 
Strangverfahren zusammenstellbar sind, gelost, wobei die 
Funktionseinheit wenigstens eine erfindungsgemaBe oder 
weitergebildete Muldentrommel, wie vorstehend beschrie- 15 
ben wurde, umfaBt. 

[0025] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform Uegt 
dann vor, wenn eine erfindungsgemaBe bzw. weitergebildete 
Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Filter- 
segmenten zur HersteUung von Multisegmentfiltem der ta- 20 
bakverarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren mit 
wenigstens einer erfindungsgemaBen oder weiteigebildeten 
Muldentrommel der vorbeschriebenen Art, versehen ist. 
Vorzugsweise ist eine MultisegmentfilterhersteUeinrichtung 
mil wenigstens einer erfindungsgemaBen oder weitergebil- 25 
deten Muldentrommel der vorbeschriebenen Art versehen. 
[0026] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschran- 
kung des aUgemeinen Brfindungsgedankens anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen beschrieben, wobei fUr aUe im Tfext nicht naher er- 30 
lauterten erfindungsgemaBen Einzelheiten ausdriickUch auf 
die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen: 
[0027] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Multi- 
segnientfilterhersteUeinrichtung, umfassend eine Strangbil- 
devorrichtung und eine Gruppenbildevorrichtung gemaB der 35 
DE-OS 24 52 749, 

[0028] Fig. 2 eine Schematische Seitenansicht einer erfin- 
dungsgemaBen MultisegmentfilterhersteUeinrichtung mit 
einer Strangbildevorrichtung und einer Gruppenbildeein- 
richtung gemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel, 40 
[0029] Fig. 3 eine schematische Seitenansicht eines weite- 
ren AusfUhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Multi- 
segiiientfUterhersteUeinrichtung mit einer StrangbUdevor- 
richtung und einer anderen Gruppenbildeeinrichtung gemSB 
der Erfindung, 45 
[0030] Fig. 4a eine Ausfiihrungsform einer erfindungsge- 
maBen Funktionseinheit fiir Weichelemente in schemati- 
scher DarsteUung, 

[0031 1 Fig. 4b eine schematische Anordnung von Filter- 
segmenten gemaB der Lage in den jeweiUgen IVonmieb aus so 
Fig. 4a, 

[0032] Fig, 5a ein wei teres Ausfiihrungsbeispiel einer er- 
findungsgemaBen Funktionseinheit fiir Weichelemente in 
schematischer DarsteUung, 

[0033] Fig. 5b eine schematische Anordnung von Filter- 55 
segnienten, in der die Plaziening auf den 7h)mmehi der Fig. 
5a gezeigt ist, 

[0034] Fig. 6a eine schematische Ansicht einer erfin- 
dungsgem^en Funktionseinheit fOr Hartelemente, 
[0035] Fig. 6b eine schematische Anordnung von Filter- 60 
segmenten, wie diese in den Trommeln der Fig. 6a in etwa 
angcordnet sind, 

[0036] Fig. 7 eine schematische Draufsicht auf einen TeU 
cincr erfindungsgemaBen Funktionseinheit rait einer erfin- 
dungsgemaBen Muldentrommel, 65 
10037] Fig. 8 verschiedene Positionen von Filtersegmen- 
ten in jeweils zwei Muldenaufnahmen der erfindungsgema- 
Ben Muldentrommel aus Fig. 7 und zwar in den Positionen 



a) bis e), die in Fig. 7 gezeigt sind, 

[0038] Fig. 9 eine schematische HalbschnittsdarsteUung 
der erfindungsgemaBen Muldentrommel aus Fig. 7 in fiinf 
verschiedenen Querschnitten a) bis e), 
[0039] Fig. 10a eine weitere Ausfiihrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Funktionseinheit fiir Weichelemente in sche- 
matischer DarsteUung, 

[0040] Fig. 10b eine schematische Anordnung von FUter- 
segmenten gemafi der Lage in den jeweiUgen Ihjmmeln aus 
Fig. 10a, 

[0041] Fig. 11 eine schematische Seitenansicht eines wei- 
teren Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Multi- 
segmentfUterhersteUeinrichtung mit ein«: StrangbUdevor- 
richtung und einer anderen Gruppenbildeeinrichtung mit ei- 
nem Forderband gemaB der Erfindung, 
[0042] Fig. 12a eine schematische Aufsicht auf ein F6r- 
derband mit entsprechenden Filtersegmenten, 
[0043] Fig. 12b die zu der in Fig. 12a dargesteUen Filter- 
belegung gehorende Ausgestaltung eines Saugluftelements 
in schematischer Draufsicht, 

[0044] Fig. 13a eine schematische Draufsicht auf mehrere 
Forderbander, auf der eine andere Filterbelegung als in Fig. 
12a vorgesehen ist, 

[0045] Fig. 13b die zu der Filterbelegung gemaB Fig. 13a 
gehorende Anordnung der Offnungen des Saugelements in 
schematischer Draufsicht. 

[0046] In der folgenden Figurenbeschreibung sind teil- 
weise gleicbe Elemente durch dieselben Bezugsziffem be- 
zeichnet, so daB von einer emeutra \brsteUung abgesehen 
wird. 

[0047] Die in Fig. 1 dargesteUte Multisegmentfilteriier- 
steUeinrichtung gemaB des Standes derTechnik ist wie folgt 
aufgebaut: 

Der Strangbildevorrichtung 1 ist eine im Querverfahren ar- 
beitende Gruppenbildevorrichtung 2 zugeordnet, die zwei 
Vorratsbehalter 3 und 4 aufweist, in denen sich Filterstabe 6 
und 7 einer ersten bzw. zweiten Sorte befinden. An den un- 
teren, auslaBseitigen Enden der Vorratsbehalter 3 und 4 be- 
finden sich Entnahmetrommeln 8 bzw. 9, denen jeweils eine 
Schneidvorrichtung 11 bzw. 12 zugeordnet ist, welche die 
aus den Vorratsbehaltem 3 und 4 entnommenen FUterstSbe 6 
bzw. 7 durchtrennen. Bs folgen jeweils dne Staffeltrommel 
13 bzw. 14, auf denen die aus den durchtrennten Filterstaben 
6 bzw. 7 gebildeten Filterabschnitte in eine gestaffelte For- 
mation gebracht und anschUeBend durch je eine Schiebe- 
trommel 16 bzw. 17 derart verschoben werden, daB sie que- 
raxial aufeinanderfolgend eine Reihe bilden. Die so gebilde- 
ten Reihen der Filterabschnitte werden anschUeBend durch 
je eine Beschleunigertrommel 18 bzw. 19 auseinandergezo- 
gen, so daB sich groBere AbstSnde zwischen den einzelnen 
Filterabschnitte ergeben, 

[0048] Danach werden die FUterabschnitte auf Schneid- 
Urommeln 21 bzw. 22, denen ebenfalls jeweils eine Schneid- 
vorrichtung 23 bzw. 24 zugeordnet ist, nochmals durch- 
trennt. Die nochmals durchtreimten Filterabschnitte werden 
auf den Schneidtrommeln 21 bzw. 22 zugleich emeut aus- 
einandergezogen, so dafi zwischen den einzelnen Rem^ten 
groBere Liicken entstehen. In diese Liicken werden nachfol- 
gend auf einer ZusammensteUtrommel 26 jeweils Elemente 
von FUterstaben der jeweils anderen Sorte eingefilgt und auf 
diese Weise Filterstabgruppen 27 gebildet, die sich aus meh- 
reren Elementen der unterschiedUchen Filtersorten zusam- 
mensetzen. Die Filterstabgruppen 27 werden anschUeBend 
durch ein Abgabemittel in Form einer Obergabevorrichtung 
bzw. Wendetrommel 28 langsaxial zur Forderrichtung aus- 
gerichtet und in liickenloser Formation kontinuierUch auf ei- 
nen von einer Bobine 29 abgezogenen UmhuUungsstreifen 
31 der Strangbildevorrichtung 1 ubergeben. Die t)bergabe 
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geschieht z. B. gemaB der DE-OS 25 34 666. 
10049] Vor dem Ablegen der Filterstabgruppen 27 auf den 
UinhuUungsstreifen 31 wird dieser beleimt Zu diesem 
Zweck ist eine erste Beleimungsvomchtung 32, angedeutet 
durch einen Leimvorratsbehalter 33 und zwei Auftragsdii- 5 
sen 34 und 36 vorgesehen, die eine Innenbeleimung in Form 
von zwei nebeneinander liegenden, parallel verlaufenden 
Leimstreifen auf den Umhullungsstreifen 31 aufbringt Eine 
zweite Beleimungsvonichtung 37, angedeutet durch dnen 
T^imvorratsbeh alter 38 und eine Leimauftragsdiise 39, ver- lO 
sieht den Umhullungsstreifen 31 im Bereich eines Randes 
mit einem Leimstreifen fiir die Nahtbeleimung. Es ist selbst- 
verstandlich, dafi fur die Innenbeleimung bei Bedarf auch 
nur ein Leimstreifen oder auch mehr als zwei Leimstreifen 
vorgesehen sein konnen. 15 
1 0050] Bei einem Anwendungsfall, gemaB dem der Leim- 
vorratsbehalter 33 der ersten Beleimungsvorrichtung 32 ei- 
nen Kaitleim enthalt und der Vorratsbehalter 38 der zweiten 
Beleimungsvorrichtung 37 einen HeiBschmelzkleber ent- 
halt, ist im Ablegebereich 41 der Wendetrommel 28 unto:- 20 
halb des UmhuUungsstreifens 31 ein Mittel 42 zum Abbin- 
den der Innenbeleimung in Form einer Heizvorrichtung 43 
vorgesehen, welche dafur sorgt, dafi die durch die Leimauf- 
tragsdiisen 34 und 36 aufgebrachte Innenbeleimung umnit- 
telbar nach dem Ablegen der Filterstabgruppen 27 abbindet 25 
und die Filterstabgruppen 27 auf diese Weise unmittelbar 
nach dem Ablegen auf dem Umhiillungsstrdfen 31 fixiert 
werden, so da6 sie sich nicht mehr durch SuBere Binwirkun- 
gen, wie z. B. durch nachfolgende Filterstabgruppen ver- 
schieben lassen. 30 
[0051] Zugleich aktiviert die Heizvorrichtung 43 den 
HeiBschmelzkleber fur die Nahtbeleimung. Die auf diese 
Weise zu einer liickenlosen Reihe fixierten Filterstabgrup- 
pen 27 durchlaufen anschlieBend ein Formteil in Gestalt ei- 
ner Formatkammer 44, in der der Umhullungsstreifen 31 um 35 
die Filterstabgruppen 27 herumgelegt wird, so dafi ein kon- 
tinuierlicher Filterstrang gebildet wird, wobei der durch die 
I^imauftragsdiise 39 aufgetragene Heifischmelzkleber fiir 
die Nahtbeleimung innerhalb einer Klebkammer 46 abge- 
bunden wird, die zu diesem Zweck als Kiihlvorrichtung 47 40 
ausgebildet ist. Der auf diese Weise verschlossene und ver- 
siegelte Filterstrang eireicht anschlieBend eine Scbneidvor- 
richtung 48, in der Kombinationsfilterstabe 49 von vorzugs- 
weise mehrfacher Gebrauchslange abgeschnitten werden, 
die jeweils Filterelemente der unterschiedlichen Sorten von 45 
Filterstaben 6 und 7 enthalten. 

[0052] Eine erfindungsgemaBe Multisegmentfilterher- 
stelleinrichtung niit einer erfindungsgemaBen Einrichtung 
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten 
zur Herstellung von Multisegmentfiltem ist in Fig. 2 darge- 50 
stellt. Die Strangbildevorrichtung 1 entspricht im wesentli- 
chen der Strangbildevorrichtung 1 der Fig. 1, wobei in Fig, 
2 noch ein Strangabschneider 50 angedeutet ist, mittels dem 
zu Beginn der Strangbildung in dem Moment ein Abschnei- 
den des Filterstranges erfolgen kann, indem das UmhiiUen ss 
der Filtersegroente mit Umhullungsmateriai erfolgieich und 
ordnungsgemafi vonstatten geht. D^ abgeschnittene Filter- 
strang landet dann iiber eine Rutsche in einem Mullbehalter 
56. Es ist femer in der Strangbildevorrichtimg 1 noch eine 
EinstoB trommel 57 dargestellt, mittels der die Filter n-fa- 60 
cher Gebrauchslange, wie bspw. 2-, 4- oder 6-facher Ge- 
brauchslange zur weiteren Verarbeitung, insbesondere zum 
Zusammensetzen mit Tabakstocken in eine weitere Ma- 
schinc mittels der EinstoBtrommel 57 eingestoBen werden. 
[0053] In Fig. 2 ist auch die Einrichtung zur Zusammen- 65 
stellung von Gruppen von Filtersegmenten zur Herstellung 
von Multisegmentfiltem gemaB der Erfindung dargestellt. 
Es handelt sich hierbei auch um eine Gruppenbildevorrich- 
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tung 2, wobei allerdings jeweils selbstandige Funktionsein- 
heiten 604, 605.1, 605.2 und 61.1 Verwendung finden. Bei 
der Funktionseinheit 604 handelt es sich um eine Weichele- 
menteinheit, mittels der zwei einzelne Filtersegmente zuge- 
fuhrt werden (Fig. 4a), bei der Funktionseinheit 605.1 und 
605.2 handelt es sich um eine Weichelementeinheit, mittels 
der ein einzelner Filterstopsel bzw. ein einzelnes Filterseg- 
ment doppelter Gebrauchslange zugefuhrt wird, und bei der 
Funktionseinheit 61.1 um eine Hartelementeinheit. £s sind 
in den Funktionseinheiten jeweils Vorratsbehalter 53.1-^33 
und 54.1 vorgesehen, wobei naturgemafi bei der Weichele- 
menteinheit 605.1, 605.2 bzw. 604 ein Weichelementvor- 
ratsbehalter 53.1-533 vorgesehen ist und in der Hartele- 
menteinheit 61.1 ein Hartelementvorratsbehalter 54.1. In 
den Weichelementeinheiten 604 und 605,1 und 605.2 wer- 
den weiche Segmente oder Softelemente, bspw. aus einem 
CeUuloseacetat oder einem Vlies, verarbeitet und die verar- 
beiteten Segmente auf eine Trommel abgelegt, wohingegen 
in der Hartelementeinheit 61.1 harte Segmente, wie gesin- 
tertes Granulat, mit Granulat gefiiUte Hulsen oder leere Hul- 
sen, auf einer Trommel positioniert werden. Die Gruppen- 
bildevorrichtung 2 bzw. die selbstandigen Funktionseinhei- 
ten werden mittels einer Energieversorgungseinheit 58 mit 
Energie versoigt. 

[0054] Mittels der MultisegmentfiUerfaerstelleinricbtung 
gemaB Fig. 2 sind bspw. Multisegmentfilter fUr Zigaretten 
herstellbar, die vierRlterelemente aufweisen. 
[0055] Es wird nun bspw. ein Softelement doppelter Ge- 
brauchslange in die Mitte der entsprechenden Mulde 84 der 
Zusammenstelltrommel 64.2 (siehe Fig. 5a) angeordnet. Es 
konnen dann Hartelemente um dieses Softelement doppelter 
Gebrauchslange benachbart angeordnet werden, woraufhin 
dann mittels der Funktionseinheit 604 zwei Softelemente 
auBen um die angeordneten Hartelemente angeordnet wer- 
den. SchUeBlich wird dann mittels der am dichtesten an der 
tJbergabeeinheit 62 angeordneten Funktionseinheit 605^ 
ein weiteres Softelement doppelter Gebrauchslange links 
oder rechts von der Gruppe von Filterelementen in die je- 
weiligen Mulden der Ubergabetrommel 63.6 bzw. Zusam- 
menstelltronmiel 64J2 queraxial fiuchtend angeordnet. Die 
derart gebildete Gruppe von Filtersegmenten wird dann in 
eine Db^gabeeinheit 62 iibeigeben und mittels der an sich 
bekannten Wendetrommel 28 langsaxial auf Fordermittel 
der Strangbildevorrichtung 1 abgelegt, um dann mittels Um- 
hiiUungspapier, das von einer Bobine 29, die in Fig. 2 nicht 
dargesteUt ist, die allerdings auf einer Bobinenhalterung 30 
angebracht wird, zu einem Multifilterstrang auszubilden. 
Hierzu kann ein Standard-Filterumhiillungspapier verwen- 
det werden. 

[0056] Es handelt sich bei der Erfindung also insbeson- 
dere um eine neue Gruppenbildevorrichtung 2, die bspw. mit 
einer KDF der Anmelderin zu einer Filterherstellinie kombi- 
niert werden kann. Es sind Mehrfach- Filter herstellbar, die 
als 4- oder 6-fach lange Filterstabe in der Filteransetzma- 
schine MAX der Anmelderin mit Tabakstocken zu Filterzi- 
garetten verarbeitet werden. 

[0057] In Fig. 3 ist eine Variation bzw. eine weitere Aus- 
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung im Vergleich zu 
Fig. 2 dargestellt. In Fig. 3 befindet sich im Vergleich zwi- 
schen den beiden links angeordneten Weichelementeinhei- 
ten 604 und 605J2 der Fig. 2 noch eine Hartelementeinheit 
61.2. Es sind so bspw. Mehrfach-Filter fiir Zigaretten her- 
stellbar, die funf verschiedene Segmente umfassen. 
[0058] In Fig. 4a ist scheraatisch eine erfindungsgemaBe 
Weichelementeinheit 604 dargestellt, mit der zwei einzelne 
Filtersegmente zugefuhrt werden. In einem Weichelement- 
vorratsbehalter 53.1 werden weiche Filterstabe 80, wie 
bspw. aus CeUuloseacetat, iiber ein Zufiihrelement 70.1 ein- 



DE 101 55 292 A 1 



10 



gebracht. Mittels einer Entnahmetrommel 8,1 werden die 
entsprechenden Filterstabe bzw. Filterelemente 80 bspw. ei- 
ner S-fachen Gebrauchslange entnommen. Fiir eine gesi- 
cherte Abnahme der Filterelemente 80 ist die Abweiserrolle 
71.1 vor^esehen. Eine \^rrichtung zur Entnahme von stab- 
fdrmigen Artikeln aus einem Voirat ist beispielsweise aus 
der DE 25 05 998 C2, die der US 40 20 973 entspricht, be- 
kanni. 

[0059] Die Filterelemente 80 werden dann auf der Entnah- 
metrommel 8.1 mittels eines ersten Kreismessers 72.1,, das 
rotierend betrieben wird und standig an einem Schleifele- 
ment 73.1 geschlifFen wird, in zwei Filterelemente 81 vier- 
facher Gebrauchslange geschnitten. Daraufhin werden zwei 
weitere Schnitte durch zwei weitene Kreismesser 72.2 die 
hintereinander angeordnet sind, von denen in Fig. 4a nur das 
vordere Kreismesser zu ericennen ist, durchgefuhrt, so daB 
die Filterelemente 81 in insgesamt vier Filterelemente 82 
zweifacher Gebrauchslange geschnitten werden. 
[0060] Es erfolgt dann eine t)bergabe der vier Filterele- 
mente 82, die auf der Entnahmetrommel 8.1 langsaxial an- 
geordnet sind, wie bspw. in Fig. 4b dargestellt ist, auf ane 
Staffeltrommel 13.1, mittels der die Filterelemente 82 ge- 
staffelt angeordnet sind, wie in Fig. 4b auch angedeutet ist. 
Als nachstes «folgt eine "Obeigabe in eine Schiebe- 
/Schneidtrommel 74.1, in der zun^cbst eine queraxiale Aus- 
richtung der Filterelemente 82 vorgenommen wird, um 
diese dann mit dem Kreismesser 723 in zwei Filterstopsel 
83 zu schneiden. Die so geschnittenen Filterstopsel 83 wer- 
den auf eine Obergabetrommel 63.4 ubergeben, um dann auf 
eine Schiebe-ZObergabetrommel 75.1 ubergeben zu werden, 
in der die Filterstopsel 83 auseinandergeschoben werden. 
SchlieBlich werden die auseinandergeschobenen Filterstop- 
sel 83 auf eine Zusanunenstelltrommel 64,1 ubergeben und 
dann auf eine Obergabetrommel 63.5, die in Wirkverbin- 
dung mit einer Zusammenstelltrommel 64.2-64.5 einer wei- 
leren Funktionseinheit gebracht werden kann, um die auf die 
Obergabetrommel 63.5 abgelegten Filterelemente mit den 
auf der weiteren Zusammenstelltrommel 64^2^-64.5 abge- 
legten Filterelemente zusanmienzubringen. 
10061] In Fig. 5a ist ein wdt^es Ausfiihrungsbeispiel ei- 
ner erfindungsgem^n Funktionseinheit 605.1 bzw. 605.2 
in schematischer Darstellung gezeigt Mit dieser Funktions- 
einheit 605.1 bzw. 605.2 wird ein einzelner Filterstopsel 
doppelter Gebrauchslange zugefiihrt. Der Unterschied zu 
der Funktionseinheit 604 aus Fig. 4a besteht darin, daB an- 
stelle der stromabwarts ersten tlbergabetronunel 63.4 eine 
Staffeltrommel 133 vorgesehen ist-, mittels der die geschnit- 
tenen Filterstopsel 83 gestaffelt auf die Schiebe-ZUbergabe- 
trommel 75.2 ubergeben werden, so daB pro Mulde in der 
Schiebe-ZObergabetrommel 75.2 bzw. pro Mulde in der die- 
ser Einheit zugeordneten Zusammenstelltrommel 64.2 und 
Obergabetrommel 63.6 maximal nur ein Filterstopsel 83 an- 
geordnet ist. In Fig. 5b und Fig. 4b ist auBerdem schema- 
lisch die Aufnahmemulde 84 der Zusammenstelltrommel 
64.1 bzw. 64.2 dargesteUt. Mit der Funktionseinheit gemafi 
Fig. 5a werden bevorzugt das erste und das letzte Filterseg- 
ment eines Multisegmentfilters eingelegt Bei der Funkti- 
onseinheit 605,2 sind auf der Zusanunenstelltrommel 64.2 
und Obergabetrommel 63.6 jedoch bereits alle vorher einge- 
Icgtcn Filterstopsel 83, 87 angeordnet und der neu zuge- 
fiihrte Filterstopsel 83 doppelter Gebrauchslange wird an 
cine vSeile der Filtersegmentgruppe angelegt. 
[0062] In Fig. 6a ist eine erfindungsgemaBe Hartelement- 
cinhcit 61,1-613 dargestellt. Aus einem Hartelementvor- 
ratsbehalter 54.1 werden iiber zwei Zufiihrschachte 86.1 und 
•86.2 Hartfilterelemente 87 zwei EnmahmeU-ommeln 83 und 
8.4 zugefiihrt. Hierzu ist, wie schematisch in Fig. 6a ange- 
deutet ist, eine Bewegbarkeit der Zufiihrschachte 86.1 und 



86.2 realisierbar, um ein moglichst sanftes Obergeben der 
Hartfilterelemente 87 in die Entoahmetrommeln 83 und 8.4 
vorzusehen. Die EntnahmeUrommeln 83 und 8.4 konnen 
auch entsprechend ausgebildet sein, um eine schnelie Ober- 
5 gabe vieler Elemente zu ermoglichen. Hierzu wird insbeson- 
dere auf die Patentanmeldung der Anmelderin mit dem Titel 
*'Obergabeeinrichtung und Muldentrommel sowie Verfahren 
zur Obergabe von Zigarettenkomponenten" verwiesen, die 
das amtliche Aktenzeichen DE 101 46 992.6 hat. Der Inhalt 

10 der genannten Patentanmeldung der Anmelderin soU voll- 
umfanglich in dieser Patentanmeldung aufgenommen sein. 
[0063] Die gestaffelt, wie in Fig. 6b angedeutet ist, iiber- 
gebenen Hartfilterelemente 87 werden dann in Schiebetrom- 
meln 16.1 und 16.2 ubergeben, in denen die Hartfilterele- 

15 mente 87 queraxial in den aufeinanderfolgenden Aufnahme- 
mulden angeordnet werden. Die queraxial fluchtend ange- 
ordneten Hartfilterelemente werden iiber eine Obeigabe- 
trommel 63.8 zu der Zusammenstelltrommel 643 dieser 
Einheit ubergeben und dann zu der ObergabeU-ommel 63.7 

20 ubergeben. 

[0064] In Fig. 7 ist eine schematische Draufsicht auf einen 
Teil dner erfindungsgem^en Weichelementeinheit 604 
Oder 605.1-605.6 dargestellt, wobei insbesondere ein zen- 
trales Element einer erfindungsgemafien Weichelementein- 

25 beit 604 oder 605.1-605.6 durch die Schiebe-ZSchneid- 
/Schiebetrommel 90 dargestellt ist. Entsprechende Filterele- 
mente 82, bspw. Filterelemente zweifacher Gebrauchslange 
werden von einer Staffeltrommel 13.4 gestaffelt in die 
Trommel 90 bei Position a) ubergeben. In Bewegungsrich- 

30 tung der Trommel 90 werden dann die iibergebenen Filter- 
elemente 82 queraxial fluchtend in den Aufnahmemulden 84 
positioniert. Hierzu ist eine Muldenabdichtung 92.1 vorge- 
sehen, die ein Herausfallen der Filterelemente 82 verhindert, 
wenn bspw. eine die Filterelemente haltende Saugluft abge- 

35 schaltet wird, um die entsprechenden Hlterelemente zu ver- 
schieben. Dieser Vorgang geschieht in Pos; b). 
[0065] In Pos. c) wird mittels eines Kreismessers 72.7 das 
jeweilige Filterelement 82 in zwei Filterstopsel 83 zer- 
schnitten. Die beiden FilterstSpsel 83 werden dann in Pos. d) 

40 voneinander wegbewegt. Hierzu wird wieder ein Teil der 
Saugluft, die die Filterstopsel halt, ausgeschaltet, so dafi 
auch an dieser Stelle eine Muldenabdichtung 92.2 notwen- 
dig ist. In Pos. e) werden dann die Filterstopsel 83 auf die 
Zusammenstelltrommel 64.4 ubergeben und ggf. mit schon 

45 darauf sich befindenden weiteren Filterstopseln bzw. Filter- 
elementen zusammengestellt. 

[0066] In Fig. 8 ist die Funktionsweise der erfindungsge- 
mafien Schiebe-/Schneid-/Schiebetrommel 90 dargestellt. 
Es sind jeweils in den verschiedenen Positionen a) bis e) die 

50 fiir den Vorgang wesentlichen Elemente dargestellt. In Fig. 
8a werden die gestaffelten Filterelemente 82 in die Aufiiah- 
memulden 84 ubergeben. Es wirkt dann Saugluft von der 
linken Seite auf die Filterelemente 82 in Fig. 8b, so daB 
diese sich nacb links an den linken Anschlag 93 bzw. 93.2 

55 bewegen. Anstelle der Beaufschlagung mit Saugluft konnte 
auch ein Schiebeelement 88 Verwendung finden, das nicht 
in Fig. 8 dargestellt ist, sondem bspw. in Fig. 9. Die Filter- 
elemente 82 liegen nun queraxial fluchtend in den Aufnah- 
memulden 84 vor. 

60 [0067] In der Pos. c) wird der linke Anschlag 93.1 bzw. 
93.2 ein wenig weggeriickt von den Filterelementen 82, um 
dann mit einem Kreismesser 72.7 einen Schnitt durchzufiih- 
ren, so daB sich Filterstopsel 83 ausbilden. 
[0068] In Pos. d) werden miUels Saugluftbeaufschlagung 

65 zwischen den Elementen diese voneinander wegbewegt, so 
daB beide Filterstopsel 83 an den beiden Anschlagen 93.1 
und 93.2 sowie 94.1 und 94.2, also Unks und rechts, anlie- 
gen. In Pos. e) werden die Anschlage links und rechts ein 
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wenig von den Filterstopseln 83 wegbewegt, so da6 diese 
frei in eine weitere Trommel iibergeben werden konnen, 
[0069] In Fig. 9 sind in den verschiedenen Positionen a) 
bis e) jeweils schematische Halbschnittsdarstellungen der 
crfindungsgemaBen Schiebe-/Schneid-/Schiebetrommel 90 5 
daigestellt. In Pes. a) liegen die Filterstopsel 82 gestaffelt 
hintereinanderliegoid vor. Das links angeordnete Filterele- 
ment 82 ist im Schnitt dargestellt und das lechts angeordnete 
Filterelement 82 in einer DraufsichL Die Rlterelemente 82 
werden mittels Saugluft durch Luftbohrungen 106 und 107 lo 
in der Aufnahmemulde 84 gehalten. Die Saugluft wird 
durch einen Luftsteuerkorper 98 je nach Rotationsposition 
der Trommel 90 gesteuert. In dieser Position gescWeht ein 
Saugen durch vier Luftbohrungen 106 und 107 iiber eine 
Ausfrasung 100 zu dem Luftauslafi 99. Die Richtung der 15 
Saugluft ist durch Pfeile dargestellt Die Tronunel 90 be- 
wegt sich iiber eine Welle 102, die uber Kugellager 101 und 
ein Nadellager 103 gelagert isL Femer ist eine Ikumel- 
scheibe 97.1 bzw. 97.2 dargestellt, an der die linken und 
rechten Anschlage 93.1 bzw. 93.2 und 94.1 bzw. 94J2 ange- 20 
bracht sind. Die Bewegung der Taumelscheibe wird iiber ei- 
nen Kurvenkorper 109 gesteuert, der duicb eine Diehmo- 
mentstiittze 96 gestiitzt wird. 

[0070] In Pos. b), in der ein schematischer Halbschnitt 
durch die ^findungsg^afie llxHnmel 90 gezeigt ist, sind 25 
die Rlterelemente 82 queraxial hintereinander angeordnet 
dargestellt. Es ist femer schematisch ein Schiebeelement 88 
dargestellt, mittels der das hinter dem vorderen Filterele- 
ment angeordnete Filterelement mit dem vorderen Filterele- 
ment in eine fluchtende Position geschoben wurde. Anstelle 30 
des schematisch dargestellten Schiebeelements 88 ist es 
auch mogUch, eine entsprechende Verschiebung mit Saug- 
luft vorzusehen, wie in der Fig. 8b auch ansonsten angedeu- 
let ist. In diesem FaU ist das Schiebeelement nicht notig. Es 
handelt sich insofem um eine alternative Ausfuhrungsform, 35 
die der Einfachheit halber gemeinsam in eine Zeichnung 
eingebracht isL 

[0071] In der Pos. b) der Fig. 9 werden die Filterelemente 
82 von links mit Sau^uft tiber die ganz links angeordneten 
Luftbohrungen 106 und 107 beaufschlagt Hi^durch bewe- 40 
gen sich die Rlterelemente 82 an den liien Anschlag 93,1. 
Dazu sind die restUchen Luftbohrungen 106 durch den Luft- 
steuerkorper 98 verschlossen. Damit die Filterelemente aus 
den Mulden nicht herausfallen, ist eine Muldenabdichtung 
92.1 vorgesehen. Diese Muldenabdichtung 92.1 hat an der 45 
rechten Seite eine Offhung 110 oder Ausfrasung 110 zur At- 
mosphare, damit beim Saugen der Filterelemente nach links 
kein Vakuum auf der rechten Seite entsteht, was ein nach 
links Bewegen der Filterelemente verhindem konnte. 
[0072] In Pos. c) der Fig. 9 ist der linke Anschlag etwas 50 
nach links bewegt worden, so daB ein Schnitt mittels eines 
Kieismessers 72.7, das in die Messemut 104 eingreift, vor- 
genommen werden kann, ohne das links angeordnete Filter- 
element zu quetschen. In dieser Position werden die Rlter- 
elemente 82 bzw. die dann geschnittenen Filterst5psel 83 ss 
wieder durch Saugluft entsprechend gehalten. 
[0073] In Pos. d) der Fig. 9 werden die geschnittenen Rl- 
terslopsel 83 voneinander weg bewegt Hierzu vnid sowohl 
die linke Seite der Mulde als auch die rechte Seite der Mulde 
84 mil Saugluft versehen und zwar durch die jeweiligen 60 
Luftbohrungen 106 und 107. Damit kein Vakuum zwischen 
den sich voneinander weg bewegenden Filterstopseln ent- 
steht, ist in der Muldenabdichtung 92.2 eine Luftbohrung 
108 im Bereich der rechten Seite des links angeordneten Fil- 
terstopsels 83 vorgesehen. 65 
[0074] SchlieBlich werden in Pos. e) der Fig. 9 zunachst 
die jeweiligen Anschlage 93.1 bzw. 93.2 und 94.1 bzw. 94.2 
von den Filterstopseln 83 wegbewegt, um diese dann auf die 
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Zusammenstelltrommel 64.4 iibergeben zu konnen. 
[0075] Mit der erfindungsgemaBen Trommel werden also 
insbesondere Filterstopsel ausgerichtet, geschnitten und ge- 
spreizt. Dieses fuhrt dazu, daB bspw. die in Fig. 4a schema- 
tisch dargestellten, stromabwartig liegenden TVommeln 
74.1, 63.4 und 75.1 durch eine einzige Trommel 90 ersetzt 
werden konnen, so daB die erfindungsgemafie Funktionsein- 
heit sehr platzsparend gebaut werden kann. 
[0076] In Fig. 10a ist schematisch eine weitere Ausfiih- 
rungsform einer erfindungsgemaBen Weichelementeinheit 
605 J dargestellt, mittels der zwei einzebie Filtersegmente 
83 einer Zusammenstelltrommel 64^ zugefiihrt werden. In 
einem Weichelementvorratsbehalter 53.4 werden weiche 
Filterstabe 79, wie beispielsweise aus Zelluloseacetat, iiber 
ein Zufuhrelement 70.3 eingebracht. Mittels einer Entoah- 
metrommel 8.5 werden die entsprechenden Filterstabe bzw. 
Filterelemente 79 beispielsweise einer 16-fachen Ge- 
brauchslange entaommen. Fiir eine gesicherte Entnahme der 
Filterelemente 79 ist die Abweiserolle 713 vorgesehen. 
[0077] Die Filterelemente 79 werden dann auf der Entnah- 
metrommel 8.5 mittels eines ersten Kreismessers 72.8 und 
zwei zweiten Kreismesser 72.9, die jeweils Qber Schleifinit- 
tel 73.8 und 73,9 standig gescharft werden, in vier Filterele- 
mente 81 4-facher Gebrauchslange geschnitten. Daraufhin 
werden die geschnittenen Filterelemente 81 in eine Staffel- 
tronmiel 13.5 iibergeben, so daB diese wie in Fig. 10b darge- 
stellt ist gestaffelt auf der Staff eltrommel 13.5 angeordnet 
sind. Auf der darauf folgenden Schiebe-/SchneideUx)mmel 
743 werden die zunachst gestaffelten Filterelemente 81 
queraxial fluchtend verschoben um dann mittels eines weite- 
ren sich routierend bewegenden Kreismessers 72.10 in je- 
weils zwei Rlterelemente 82 2-facher Gebrauchslange ge- 
schnitten zu werden. Diese werden dann auf die Staff eltrom- 
mel 13.4 gestaffelt iibergeben. Es folgt dann die erfindungs- 
gemaBe Schiebe-/Schneid-/Schiebetrommel 90, mittels der 
die Filterelemente 2-facher Gebrauchslange 82 in Filterele- 
mente l-facher Gebrauchslange 83 geschnitten werden und 
auseinandergezogen werden, mn dann auf die Zusanunen- 
stelltrommel 64.5 iibergeben zu werden. AnschlieBend an 
die Zusammenstelltrommel 64.5 ist die t)bergabetrommel 
63.9 angeordnet, auf die die Filterelemente 83 iibergeben 
werden. 

[0078] Fig, 1 1 zeigt in einer schematischen Seitenansicht 
ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen 
Multisegmentfilterherstelleinrichtung mit einer Strangbilde- 
vorrichtung und einer anderen Gruppenzusanunenstellein- 
richtung gemaB der Erfindung. Anstelle der in den Fig. 2 
und 3 dargestellten Zusammenstelltrommeln 64.1-64.5 und 
den mit diesen in Wirkverbindung stehenden Ubergabe- 
tronuneln 63.5, 63.6 und 63.7 sowie 63.9 tritt ein Forder- 
band 120, das in diesem spezieUen Ausfiihrungsbeispiel 
sich iiber die vier dargestellten Funktionseinheiten 
605.4-605.6 und 61.3 erstreckt. Je nach Wunsch der Fabri- 
kation der Muldsegmentfilter werden entsprechende Weich- 
elemente und Hartelemente iiber die diversen TVommeln in 
den Funktionselementen 605.4-605.6 und 613 verarbeitet 
und transportiert und mittels einer entsprechend angepaBten 
Obergabetrommel auf das Forderband 120 aufgelegt. Hier- 
bei werden die Filtersegmente in entsprechend vorgesehene 
Aufnahmemulden 131 abgelegt. Das Forderband 120 bzw. 
eine Vielzahl von Forderbandem 120.1-1203 wird bzw. 
werden iiber ein Antriebsrad 121 und ein Umlenkrad 122 in 
Forderrichtung 130 bewegt. Um die Filtersegmente in den 
Aufnahmemulden des Forderbandes 120 zu halten ist ein 
Vakuumkasten 123 vorgesehen, dessen Funktion im folgen- 
den unter Bezugnahme auf die Fig. 12 und 13 naher be- 
schrieben wird. 

[0079] Nach Ablegen samtlicher Filtersegmente, die fur 
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cinen Multisegmentfilter bzw. einen Doppelmiiltisegment- 
filto" vorgesehen sind, werden diese mittels einer Obergabe- 
trommel 63.10 und einer weiteren Obeigabetrotnmel 63.11 
auf die an sich bekannte Wendetrommel 28 iibergeben, um 
daraufhin in einem langsaxialen Verfahien UmhiiUungsma- 
terial um einen fortlaufenden Filterstrang beispielsweise in 
der bekannten KDF-Maschine der Anmelderin zu bringen. 
Es isl femer ein-Reinigungskasten 124 vorgesehen, mittels 
dem das Forderband 120 bzw. die Forderbander 
120.1-1203 gereinigt werden konnen und zwar in einer Po- 
sition, in der keine Filtersegmente in den Mulden liegen. 
Hierzu kann beispielsweise Blasluft Verwendung finden. 
[0080] In Fig. 12a und Fig. 12b ist schematisch darge- 
steUt, wie die Bestiickung mit Filtersegmenten in einem 
Ausfuhrungsbeispiel erfolgt, wobei der dazugehorige Vaku- 
umkasten 123 in Fig. 12b dargestellt ist. Zunachst einmal 
bewegt sich das Forderband 120 in Fordeirichtung 130. In 
Fig. 12a sind entsprechoidc Vakuumoffnungen 132 darge- 
stellt, die, wenn beaufschlagt mit Vakuum, dazu fUhren, daB 
Filtersegmente 83.1-83.4 in deren Position auf der Vakuum- 
offtiung 132 gehalten werden. Die Lage A entspricht der Po- 
sition, in der die Weichelementeinheit 605.6 ein Filterele- 
ment 83.1 in etwa mittig auf das Forderband in eine entspre- 
chenden Aufnahmemulde 131 ablegL Daraufhin werden 
zwei HarLelemente 83 J im Bereich der Hartelementeinheit 
61.3 auf das Forderband bei B abgelegt. Anschliefiend wer- 
den mittels eines ersten Schiebeelements 134 die Filterele- 
mente 83.1 und 83.2 zusammengeschoben. Anschliefiend 
werden zwei weiche Filterelemente 833 auBen um die 
schon abgelegten Filterelemente abgelegt und zwar in der 
Weichelementeinheit 605.5 und zwar an der Position C. 
Auch diese Weichelemente werden an die vorher schon ab- 
gelegten Filterelemente angedriickt und zwar mittels eines 
Schiebeelements 135. SchlieBlich wird noch ein weiteres 
Weichelement 83.4 in d&c Weichelementeinheit 605.4 links- 
seitig bei D abgelegt und anschlieBend mittels eines Schieb- 
elements 136 zusammengeschoben. Es ergibt sich somit 
eine Filter stab gruppe 27. 

[0081] In Fig, lib ist schematisch dazu eine Anordnung 
einer Vakuumoffnung 133.1 des Vakuumkastens 123 darge- 
stellt, wobei einige Vakuumofifnungen 132 in den dazugeho- 
rigen Aufnahmemulden 131 der Veranschaulichung halber 
mit eingezeichnet sind. Es ist deutlich erkennbar, daB sich 
die Vakuumoffnung 133.1 in Forderrichtung vergroSert und 
zwar dergestalt, daB die jeweils abgelegten Filterelemente 
83.1-83.4 mit Vakuum beaufschlagt werden konnen. 
[0082] In Fig. 13a und 13b ist eine andere erfindungsge- 
maBe Ausftihrungsform der Belegung mit Filterelementen 
auf einem Forderband 120 bzw. wie in Fig. 13a daigestellt 
ist, auf sechs Forderbander 120.1-120.6 dargestellt. Bei die- 
ser Filterelementbelegung werden zunachst die auBenlie- 
genden Filterelemente aufgelegt und am Ende das innenlie- 
gende Filterelement. Am Ende findet mittels des Schiebee- 
lements 137 ein Zusammenschieben der aufgelegten Filter- 
elemente zu einer Filterstabgruppe 27 statt. In Fig. 13b ist 
enlsprechend auch die Vakuumoffnung 133.2 dargestellt, 
die diese Art der Filtarbelegung des bzw. der FerdeibSnder 
entspricht. 

[0083] Der Vorteil der Verwendung eines Forderbandes 
ans telle von Fordertrommeln liegt zu einem daran, daB auf- 
grund einer kontinuierlichen Forderung keine radialen 
Krafte auf die Filtersegmente wirken, so daB ein sehr scho- 
nender Transport geschehen kann. Zudem existieren weni- 
ger tJbergaben und es ist weniger haufig notwendig Luft- 
druck an- bzw. auszuscbalten, so daB auch eine gerauschar- 
mere Einrichtung ermaglicht isL SchlieBlich ist das Produk- 
tionsmaterial immer im Sichtbereich des Bedienpersonals, 
so daB Fehler sehr schnell erkannt werden kdnnen. 



[0084] Durch die Verwendung selbstandiger Funktions- 
einheiten bei einer Einrichtung zum Zusammenstellen von 
Gruppen von Filtersegmenten zur Herstellung von Multi- 
segmentfiltem ist es moglich, bspw. bei Verwendung von 

s harten Elementen durch Einsatz von mehrmn Modulen 
eine Steigerung der Produktionslei stung zu errdchen. Es ist 
femer eine hohe Pioduktionsleistung moglich, wenn nor 
Weichmodule bzw. Weichelementeinheiten Verwendung 
finden. Es sind so insbesondere zwei bis funf Filtersegmente 

10 pro Multisegmentfilter herstellbar, Entsprechende Granulate 
werden vorzugsweise konfektioniert in Hartelementen ein- 
gesetzt. 

[0085] Durch die erfindungsgemaBen Vorrichtungen bzw. 
Einrichtungen ist ein sehr geringer Maschinenbauaufwand 
15 notig. Femer ist ein geringes Funktionsrisiko gegeben, da 
bekannte Verfahren bei einigen Prozessen angewendet wer- 
den, wie insbesondere das bekannte Strang verfahren oder 
bspw. das Verfahren, das in der DE-OS 24 52 749 beschrie- 
ben ist und bei der Strangmaschine KDF der Anmelderin 
Verwendung findet. 
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Bezugszeichenliste 



1 Strangbildevorrichtung 

2 Gruppenbildevorrichtung 

3 Vorratsbehalter 

4 Vorratsbehalter 

6 Filterstab 

7 Filterstab 

8 Entnahmetrommel 
8.1-8.5 Entnahmetronunel 

9 Entnahmetrommel 
U Schneidvorrichtung 

12 Schneidvorrichtung 

13 Staffeltrommel 
13.1-13.6 Staffeltrommel 

14 Staffeltrommel 

16 Schiebetrommel 

16.1 Schiebetrommel 

16.2 Schiebetrommel 

17 Schiebetrommel 

18 Beschleunigertronunel 

19 Beschleunigertronunel 

21 Schneidtrommel 

22 Schneidtrommel 

23 Schneidvorrichtung 

24 Schneidvorrichtung 

26 Zusammenstelltrommel 

27 Filterstabgruppen 

28 Wendetronmiel 
29Bobme 

30 Bobinenhalterung 

31 Umhullungsstreifen 

32 Beleimungsvorrichtung 

33 Leimvorratsbehalter 

34 Auftragsduse 

36 Auftragsduse 

37 Beleimungsvorrichtung 

38 Vorratsbehalter 

41 Ablegebereich 

42 Abbindemittel 

43 Heizvorrichtung 

44 Formatkammer 

46 Klebkammer 

47 Kuhlvorrichtung 

48 Schneidvorrichtung 

49 Kombinationsfilterstabe 

50 Strangabscbneider 
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53.1-53.4 Wdchelementvorratsbehalter 
54.1-54.2 Hartelementvoiratsbehalter 
56MuUbehalter 

57 EinstoBtrommel 

58 Energieversorgungseinheit 
604 Weichelementeinheit 
605.1 Weichelementeinheit 
605.6 Weichelementeinheit 
61.1-613 Hartelementeinheit 
62 Ubergabeeinheit 
63.1-63,10 Ubergabetrommel 
64.1-64^ Zusammenstelltrommel 
70.1-70.3 Zufuhrelement 
71.1-713 AbweisenoUe 
72.1-72,10 Kreismesser 
73.1-73.10 Schleifelement 
74.1-743 Schiebe-ZSchneidetrommel 
75.1-75.2 Schiebe-ZObergabetrommel 

79 Filterelement (16-fach) 

80 Filterelement (8-f ach) 

81 Filterelement (4-fach) 

82 Filterelement (2-fach) 

83 Filterstopsel 
83.1-83.1 Filterelemente 

84 Aufnahmemulde 
86.1-86.2 Zufiihrschacht 

87 Hartfiltereleraent 

88 Schiebeelement 

90 Schiebe-/Schneid-/Schiebetrommel 
92.1-92.1 Muldenabdichtung 
93.1-93.1 Anschlag links 
94 Anschlag rechts 
96 DrehmomentstUtze 
97.1-97.2 Taumelscheibe 

98 Luftsteuerkorpcr 

99 LuflauslaB 

100 Ausfrasung 

101 Kugellager 

102 Welle 

103 Nadellager 

104 Messemut 

106 Luftbohrung 

107 Luftbohrung 

108 Luftbohrung 

109 Kurvenkorper 

110 Ausfrasung 

120 Forderband 
120.1-1203 F6rderband 

121 Antriebsrad 

122 Umlenkrad 

123 Vakuumkasten 

124 Reinigungskasten 

130 Forderrichtung 

131 Mulde 

132 Vakuumoffhung 

133.1 Vakuumofifnung 

133.2 Vakuumoffbung 
134 Schiebeelement 
137 Schiebeelement 

PatratansprUche 
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1. Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen 
(27) von Filtersegmenten (6, 7, 79, 80-83, 83.1-«3.4, 
87) zur Herstellung von Multisegmentfiltem (49) der 65 
tabakverarbeitenden Industrie in einem Strangverfah- 
ren, wobei je Multisegmentfilter (49) wenigstens zwei 
unterschiedliche Arten von Filtersegmenten (6, 7, 79, 



80-83, 83.1-83.4, 87) vorgesehen sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Einrichtung in eine Mehrzahl 
von selbstandigen Funktionseinheiten (604, 
605.1-605.6, 61.1-613) unterteilbar ist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB je Art eines Filtersegments (6, 7, 79, 
80-83. 83.1-83.4, 87) eines Multisegmentfilters (49) 
eine Funktionseinheit (604, 605.1-605.6, 61.1-613) 
vorgesehen ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB je FUtersegment (6, 7, 79, 80-83, 
83.1-83.4, 87) eines Multisegmentfilters (49) eine, ins- 
besondere einzige, Funktionseinheit (604, 
605.1-605.6, 61.1-613) vorgesehen ist. 

4. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Mehrzahl 
selbstandiger Funktionseinheiten (604, 605.1-605.6, 
61.1-613) in einer Reihe dergestalt angeordnet sind, 
daB wenigstens ein Teil der Forderelemente (8.1-83, 
13.1-13.6. 16, 16.1-16.2, 63.1-63.10, 64.1-643, 
74.1-743, 75.1-75.2, 90) zweier benachbarter Funkti- 
onseinheiten (604. 605.1-605.6, 61.1-613) in Wirk- 
verbindung bringbar, insbesondere ineinander greifbar 
sind. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Forderelemente (63.1-63,10, 
64.1-643) Zusammenstelltronmieb (64) und/oder 
Ubergabetrommeln (63) umfassen, 

6. Einrichtung nach Anspruch 4 und/oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die in Wurkverbindung bringbaren 
Forderelemente (63.1-63.10, 64,1-643) horizontal in 
einer Reihe angeordnet sind. 

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB jede Funkti- 
onseinheit wenigstens eine Zusammenstelltrommel 
(64.1-64.5) umfaBt. 

8. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Gruppe 
(27) von Filtersegmenten (6, 7, 79, 80-83, 83.1-83.4, 
87) mittels der Forderelemente queraxial forderbar 

sind. 

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
ein Forderband (120, 120,1-120.3) vorgesehen ist, das 
queraxial zur Forderrichtung (130) Aufnahmemulden 
(131) fiir Filtersegmente (83.1-83.4) umfaBt, wobei 
wenigstens zwei benachbarte Funktionseinheiten (604, 
605.1-^05.6, 61,1-613) jeweils wenigstens ein For- 
dereleraent (63.1-63.10, 75.1-75.2, 90) umfassen, das 
in Wurkverbindung mit dem wenigstens einen F6rder- 
band (120, 120.1-120.6) bringbar ist 

10. Hnrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Funktionseinheit wenigstens ein 
Forderelement (63,1-^,10, 75.1, 75.2, 90) umfaBt, das 
in "^^kverbindung mit dem wenigstens einen FSrder- 
band (120, 120.1-120.6) bringbar ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Forderrichtung (130) 
des wenigstens einen FSrderbandes (120, 120.1-120.6) 
horizontal ist. 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9-11, dadurch gekennzeichnet, dafi Mittel 
(123, 132, 133.1, 133.2) zum Fixieren von Filterseg- 
menten in den Aufnahmemulden (131) vorgesehen 
sind. 

13. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 9-12, dadurch gekennzeichnet, dafi wenig- 
stens ein Mittel (134-137) zum Verschieben von in den 
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Aufhahmemulden (131) angeoidneten Filteisegmenten 
vorgesehen ist. 

14. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9-13, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens ein Sauberungselement (124) zum Saubern des 5 
wenigstens einen Forderbandes (120, 120.1-120.6) 
vorgesehen ist. 

15. Einrichtung nach einem oder mehreien der An- 
spruche 9-14, daduicb gekennzeichnet, daB mehrere 
nebeneinander angeordnete Forderbander 10 
(120.1-120.6) vorgesehen sind, die im wesentlichen 
parallel zueinanderbewegbar sind. 

16. Multisegmentfilterherstelleinrichtung mit einer 
wStrangbildevoirichtung (1) und einer Ubergabevomch- 
tung (62) zur Ubergabe von Gruppen (27) von Filter- 15 
segmenten (6, 7, 79, 80-83, 83.1-83.4, 87) aus einer 
Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 

1 bis 15 in die Strangbildevorrichtung. 

17. Muldentrommel (90) zum langsaxialen Positionie- 
ren von zu durchtrennenden und/oder durchtrennten 20 
stabformigen Artikeln (79, 80-83, 83.1-83.4) der ta- 
bakverarbeitenden Industrie in Aufoahmemulden (84) 
mit bewegbar ausgebildeten Ausrichtanschlagen (93.1, 
93 J, 94.1, 94^), dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens ein Posidoniermittel (92.1, 92.2, 93.1, 93.2, 94.1, 25 
94.2, 106-108) zum voneinander weg Positionieren 
zweier in einer Aufnahmemulde (84) ISngsaxial neben- 
einander angeordneten stabformigen Artikebi (6, 7, 79, 
80-83,' 83.1-83.4, 87) vorgesehen sind. 

18. Muldentrommel nach Anspruch 17, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB ein der Muldentrommel (90) zuge- 
ordnetes Schneidmittel (72.1-72.10) voi^gesehen ist. 

19. Muldentrommel nach Anspruch 17 und/oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das wenigstens eine Posi- 
tioniermittel (92.1, 92.2, 93.1, 93.2, 94.1, 94.2, 35 
106-108) wenigstens einen Saugluftkanal (106-108) 
umfaBt. 

20. Muldentrommel nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens zwei Saugluftkanale 
(107, 108) vorgesehen sind, die langsaxial an gegen- 40 
uberliegenden Enden der Auj&iahmemulde (84) ange- 
ordnet sind. 

21. Muldentrommel nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 17 bis 20, dadurch gekemizeichnet, dafi 
cine Beliiftungsoffnung (108) in einer Muldenabdich- 45 
tung (92.2) vorgesehen ist. 

22. Muldentrommel nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beliiftungsofi&iung (108) in ei- 
nem Bereich der Muldenabdichmng (92.2) vorgesehen 
ist, der derart angeordnet ist, daB eine Beluftung zwi- 50 
schen zwei langsaxial benachbart angeordneten stab- 
formigen Artikeln (6. 7, 79, 80-83, 83.1-^.4, 87) er- 
moglicht ist 

23. MuldenUrommel nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB 55 
Mittel (88, 110) vorgesehen sind, um die in queraxial 
aufeinander folgenden Aufhahmemulden (84) aufge- 
nonmienen und gestaffelten Artikel (6, 7, 79, 80-83, 
83.1-83.4, 87) in eine queraxial fluchtende Position zu 
uberfuhren, in der vorzugsweise ein Schneidvoigang 60 
ausfuhrbar ist. 

24. Muldentrommel nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 17 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die 
cine Stimseite der stabformigen Artikel beaufschlagen- 
den Ausrichtanschlage (93.1, 93.2, 94.1, 94.2) relativ 65 
zu den Aufhahmemulden (84) langsverschiebbar sind. 

25. Selbstandige Funktionseinheit (604, 605.1-605.6), 
insbesondere zum ZufUhren von Filtersegmenten (6, 7, 
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79, 80-83, 83.1-83.4) zu weiteren Filtersegmenten, 
mittels der Gruppen (27) von Filtersegmenten zur Her- 
stellung von Multisegmentfiltem (49) der tabakverar- 
beitenden Industrie in einem Strangverfahren zusam- 
menstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Funktionseinheit (604, 605.1-605.6) wenigstens eine 
Muldentrommel (90) nach einem oder mehreren der 
Anspruche 17 bis 24 umfaBt. 

26. Einrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 16 mit wraigstens einer Muldentronunel 
(90) nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 
24. 

27. Multisegmentfilterherstelleinrichtung mit wenig- 
stens einer Muldentrommel (90) nach einem oder meh- 
reren der Anspruche 17 bis 24. 
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